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@ Gegossenes Fahrzeug-Aufbauteil 

@ Vorgeschlagen wird ein in einem Vakuum-DruckguSver- 
fahren hergestelltes Fahrzeug-Aufbauteil insbesondere aus 
einer Leichtmetall-Legierung. Angegossen oder eingegossen 
ist eine Stahlblech-Struktur. Diese Stahlblech-Struktur brl- 
det entweder die Fahrzeug-AuSenhaut oder einen Flansch 
fur die Verbindung mit einem weiteren Fahrzeug-Teil. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein gegossenes Fahrzeug-Auf- 
bauteil, insbesondere ein in einem DruckguB-Verfahren 
hergestelltes Aufbauteil aus einer Leichtmetall-Legie- 5 
rung oder aus anderen geeigneten Leichtbau-Werkstof- 
fen. Unter den Begriff des Aufbauteiles sollen dabei 
neben Fahrzeugwanden, Rahmen, Saulen und Tragern 
auch KJappen und Turen fallen. 

Die Verwendung von Leichtmetall-GuBteilen fur 10 
Fahrzeug-Aufbauten ist bekannt So beschreibt bei- 
spielsweise die DE-Zeitschrift "Aluminium" 28 (1952), 
Heft 4, Seite 107, eine gegossene Spritzwand. In der 
DE-Zeitschrift "Ingenieur-Werkstoffe" 2 (1990) Hr. 3, 
Seite 43, findet sich der Hinweis, den Windfang eines 15 
Fahrzeuges in dunnwandigen DruckguBteilen auszubil- 
den. Verbunden sind diese bekannten Aufbauteile mit 
anderen Fahrzeugteilen tiblicherweise durch Schraub- 
verbindungen. Derartige Schraubverbindungen sind je- 
doch aufwendig. 20 

Die bekannten gegossenen Fahrzeug-Aufbauteile 
sind fur den Einsatz als Fahrzeug-AuBenhautteile unge- 
eignet, da die Oberflachenqualitat Ublicher Stahlblech- 
AuBenhautteile mit gegossenen Aufbauteilen, beispiels- 
weise aus einer Leichtmetall-Legierung oder aus geeig- 25 
neten JCunststoffen, die mit Kohlefasern oder Glasfieb- 
erfasern verstarkt sein kdnnen, nicht erreicht wird. Zu 
dieser Problematik ist als Stand der Technik die DE 
32 04 526 Al zu nennen. Diese Schrift beschreibt eine 
Fahrzeugrahmenstruktur aus leichtmetallischen Strang- 30 
preBprofilen, die mit einem angespritzten Kunststoff- 
Verkleidungstei! versehen ist Hiermit laBt sich jedoch 
lediglich eine Kunststoff-AuBenhaut erzielen. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, MaBnahmen auf- 
zuzeigen, mit Hilfe derer Fahrzeug-Aufbauteile nach 35 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 entweder auf einfache 
und wirtschaftliche Weise mit anderen Fahrzeug-Teilen 
verbunden werden kdnnen oder direkt als ein die Fahr- 
zeug-AuBenhaut biidendes Bauteil eingesetzt werden 
konnen, wobei an die Oberflachenqualitat hohe Quali- 40 
tatsanforderungen zu setzen sind 

Geldst wird diese Aufgabe durch eine angegossene 
oder eingegossene Stahlblech-Struktur. Vorteilhafte 
Aus- und Weiterbildungen der Erfindung beschreiben 
die Unteranspriiche. 45 

ErfindungsgemaB ist das gegossene Aufbauteil mit 
einer durch den GieBprozeB eingebundenen bzw. ange- 
bundenen Stahlblech-Struktur versehen. Ein derartiges 
Verbund-Aufbauteil laBt sich somit relativ einfach ferti- 
gen. Dabei lost die angebundene Stahlblech-Struktur in 50 
Abhangigkeit von ihrer jeweiligen Gestaltung die oben 
genannten Aufgaben und bildet entweder die Fahrzeug- 
AuBenhaut oder einen Flansch fur die Verbindung mit 
einem weiterem Fahrzeug-Teil. Im erstgenannten Fall 
besitzt das Aufbauteil die gleiche Oberflache wie die 55 
iiblichen Stahlblech-Aufbauteile, im zweiten Fall kann 
das Aufbauteil Uber den Stahlblech- Flansch mit anderen 
Fahrzeug-Teilen beispielsweise verschweiBt werden. Es 
ist jedoch auch mdglich, den Flansch mit einer Gewinde- 
bohrung zu versehen oder andere Verbindungstechni- 60 
ken vorzusehen. 

Bevorzugt wird ein erfindungsgemaBes Fahrzeug- 
Aufbauteil in einem Vakuum-DruckguBverfahren gefer- 
tigt Bei dunnsten Wandstarken und somit bei optimier- 
tem Gewicht gewahrleistet dies beste Ergebnisse. Ins- es 
besondere ist es auch mdglich, gezielt Hohlraume im 
Aufbauteil vorzusehen. Derart gebildete Hohlprofile 
konnen dabei wieder durch die eingegossene Stahl- 
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blech-Struktur verstarkt sein. 

Zwei lediglich prinzipiell dargestellte Ausfuhrungs- 
beispiele dienen der naheren Erlauterung der Erfindung. 
Wahrend Fig. 1 ein die Fahrzeug-AuBenhaut biidendes 
Aufbauteil zeigt, ist in Fig. 2 ein Aufbauteil mit Stahl- 
blech-Flanschen dargestellt 

Die beiden im Schnitt gezeigten Aufbauteile bestehen 
aus einer in einem Vakuum-DruckguBverfahren herge- 
stellten Struktur 1 beispielsweise aus einem Leichtme- 
tall, in die eine Stahlblech-Struktur 2 angegossen bzw. 
eingegossen ist VerbundguBtechniken zur Herstellung 
derartiger Verbundteile sind bekannt. Zur gegenseiti- 
gen Sicherung sind die beiden Strukturen 1, 2 entspre- 
chend ausgebildet, d. h. insbesondere mit entsprechen- 
den Hinterschnitten, Abwinkelungen etc versehen. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 bildet die 
Stahlblech-Struktur 2 die AuBenhaut des Fahrzeuges, 
an dem dieses Aufbauteil verbaut wird. Beim Ausfuh- 
rungsbeispiel nach Fig. 2 dient die Stahlblech-Struktur 
dazu, das Aufbauteil mit anderen Fahrzeugteilen zu ver- 
binden. Hierzu ist die Stahlblechstruktur flanschartig 
ausgebildet, so daB beispielsweise eine einfache 
SchweiBverbindung mit anderen Fahrzeugteilen mdg- 
lich ist 

Unter anderem zur Gewichtsreduzierung sind bei 
beiden AusfQhrungsbeispielen Hohlraume 3 vorgese- 
hen. Die Fertigung durch das Vakuum-DruckguBver- 
fahren gewahrleistet, daB diese Aufbauteile auch bei 
geringen Wandstarken fehlerfrei hergestellt werden 
konnen. Einsatz finden konnen derartige Aufbauteile fur 
die unterschiedlichsten Anwendungsfalle. Denkbar ist 
beispielsweise bei Turen und KJappen, daB ein vakuum- 
unterdruckgegossenes Innenblech in einer Folge an die 
Fahrzeug-AuBenhaut angegossen wird. Es ist aber auch 
mdglich, die Bodengruppe des Fahrzeuges in einem 
Stuck oder in mehreren StUcken zu fertigen und diese 
dann mittels der Stahlblech-Strukturen miteinander zu 
verbinden. Stets stellt ein erfindungsgemaBes Fahrzeug- 
Aufbauteil eine vorteilhafte ICombination von Stahl- 
blech und einem Leichtbau-Werkstoff dar. Neben 
Leichtmetall-Legierungen kdnnen als Leichtbau-Werk- 
stoff auch geeignete Kunststoffe, beispielsweise ver- 
starkt durch Kohlefasern oder Glasfiber, zum Einsatz 
kommen. Aufgrund der GieBtechnik kdnnen Material- 
dicken entsprechend den Anforderungen gewahlt wer- 
den, Versteifungen beispielsweise unter Zuhilfenahme 
der Stahlblech-Struktur sind in beliebiger Weise m6g- 
lich. Vorteilhafte rweise sind an einem erfindungsgema- 
Ben Fahrzeug-Aufbauteil weniger aufwendige Korro- 
sionsschutzmaBnahmen erforderlich. 

Patentanspruche 

1. Gegossenes Fahrzeug-Aufbauteil, insbesondere 
in einem DruckguB-Verfahren hergestelltes Auf- 
bauteil aus einer Leichtmetall-Legierung oder aus 
anderen geeigneten Leichtbau-Werkstoffen, ge- 
kennzetchnet durch eine angegossene oder einge- 
gossene Stahlblech-Struktur (2). 

2. Aufbauteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stahlblech-Struktur (2) die Fahr- 
zeug-AuBenhaut des Aufbauteiles bildet 

3. Aufbauteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Stahlblech-Struktur (2) einen 
Flansch fflr die Verbindung mit einem weiteren 
Fahrzeug-Teil bildet 

4. Aufbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein Hohl- 
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raum (3) vorgesehen und das Aufbauteil in einem 
Vakuum-DruckguBverfahren gefertigt isL 
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